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Производство изделий из пенобетона организовано в Черниговском, Ннко- 
лаевском и Харьковском межколхозвых объединениях по строительству. 

Процесс производства обыкновенного пенобетона состонг нз таких основных 
операций: приготовление формовочной массы; подгоговка форм; заготовка в 
укладка арматуры (для армопенобетониых изделий); формование издельй; вы- 
держивание их до пронаривания; ъвердекие изделии; выгрузка их нь камеры. 
распалубка и складирование; контроль прайзводс тва. 





Приготовление пенобетонной смеси 


Пенооетонная смесь образуеи в релультате смешивания в растпоромешал“ 
ке или пенобегономешалке стровтельной иены с цементным тестом или раствором. 

Пеиобегоиомешалкх» (рис. Г) имеег гри ‘барабана: пеиовзбивалель, барабан 
лан приготовления раствора и смесителя емкостью 200 л тина «Строитель» дан 
приготовления формовочной массы. Исповзбиватель оборудован вращающейся 
проволочной или другой сеткой. Растворный барабан в смеситель имеют лопасти 
шнекового рипа, установленные так, что материал при перемешивании переме- 
мается Противьтолно вдаль олрасанон. 




















= Обала вид пенобетономешалки периодического 
действия: 
— + 00-852 1 — саствооный барабан: 3 — барабан для 
м2 = 52 -аа стетвора с пеной. 


Сморость врашения лопастей в пеноезбивателе 200—240, в растверном бара- 
бане 30—45 м в смесителе 50—60 об 'мин. 

В настоящее время выпускаются усовершенсгвпранные 500- и 750-литровые 
пенобетономешалки, оборудованные гвтомагичєскимн дозагорами и пневмати- 
чесинм приспособлением для стклывания и закрывания растворноа барабана 
п смесителей. 

Для получення строительной пены пенообргзовглель разбавликт волой в 
пєновзбњвателє до оптимальной концентрации. установленной при подборе ©о- 
сгава, н взбивают в течение 5—7 мин. 

Для получения цементного теста или раствора в растворный барабан во 
время взбивання пены загружают определенную дозу волы. раствора ускорителя, 
лонконзмєльченных добавок (можно без ных) и. наконец, пемента. Перемеши- 
ванне теста клн раствора может продолжаться до конца взбивания пены, но не 
менее 2 мин. 

Тесто нлн раствор сразу после приготовления выливают в смеситель, куда 
затем сбрасывают н пену. Перемешивание теста или раствора с пеной продол- 
жаетсх до получения однородной мелкопористой массы, без следов пены на ее 
зоверхвностн. Это обычно длится 2—3 мин. Излишиее перемешивание снижает 
устойчивость лены. нарушает структуру массы и вызывает осадку. 

Объемный вес приготовленной яченстой массы должен отличаться от расчет- 
ного объемного веса массы на величину не более —5 4 и =50 кг м". 

Прн наличив преверенного опытом подбора состава расчетный объемный 
тес массы, кг/м. определяется по формуле 
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где 14 — количество цемента, кг м"; 
Д — количество тонконзмельченных добавок (сухих), кг/м“; 


В 
-- — водовяжущее отношение: 
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В += — количество строительной пены, кгм“; 

У — количество добавок-ускорителей. кг мы’. 

Готовую массу из смесителя вводят в расходный бункер или разливочный 
ковш. 

Оптимальные концентрации певообразователя в строительной пене, количс- 
ство стровтельной пены, водовяжущее отношение н выход массы уточниюг в 
производственных условиях. 

Техиологнческая схема (разрабстакная ЦН ИПС) приготовления пенобетон- 
ной смеси в обычной расғворомешалке с использованием центробежного насоса 
для взбивания и транспортирования пены изображена на рис 2. По этой схеме 
в растворомешалке сначала приготавливается цементиое тесто или раствор, за- 
тем включается центробежный насос. В приоткрытый вентиль водный раствор 
пєнообразователя, отдозированный в бачке, постепенно поступает в мно: оступен- 
затый центробежный насос, в котором раствор взбивается до пенаобразного 
состояния и одновременно транспортируется в растворомешалку. где и смеши- 
вается с заранее приготовленным цементным тестом или расьвором. 


Подготовка форм 


Формы для нзделий из ненобегона должны обеспечивать необхидимые раз- 
меры нзделий в пределах допусков, предусмотренных ГОСТом. нормалями нли 
зехныческими условиями на каждый внд нзделия; легко собиразься и разбирать- 
ся, ие имегь болгокых крепления в разбираемых дезалях и мелких съемных ча- 
стей; нметь ЧАРА меньший вес и габариты; обеспечивать укладку несколь- 
ких форм. одной на другую в зависимости от условий вызревания; иметь соедн- 
нения, плотгио приги ные н обеспечивающие ненлменяемостт, излъелий во время 
их формованиь м укладки следующей формы. 

Промечавие. Прогио формы. заполиснной — пенобетониой массой, 
Должен превышать 1/500 при условно опирания на врайные почем 





пе 


Осповиым магерналом для изготовления форм и вкладышей является про- 
катный металл нли чугун, а для поддонов — также и железобетон. р 

Примечание. В отдельных случаях, исходя из местпых условнн, изделия 
можно изготовлять в деревянных или металлодеревянных формах. 

После сборки форм ироизводнтся тщательная проверка виутреиних разме- 
ров: прочности соединений, правильиости установки закладиых частей, вертн- 
кальиости и параллельности боковых стенок, точности углов и т. д. Внутреинюю 
поверхность формы смазывают состазом во избежанне прилипаиня пенобетониой 
массы к стенам формы. При этом смазка не дояжна портить фактуру изделий. 
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Рис. 2. Схема установки для приготовления пе- 
нобетонной смеси: С 
1 — загрузочный ковш; 2 — рвстворомешалка; 3 — дозиро- РА 
вочный бачок; 4 — бачок для водного раствора пенообра- я 
зователя; 5 — вентиль; 6 — бачок для концентрированного 
пенообразователя; 7 — водопровод; 8 — вагонетка с фор- 
мой для изделий; 9 — центробежный многоступенчатый 
насос; 10 — приемный бункер. 
В качестве смазок можно применять известковое молоко, мел, отработан- 
ные масла н пр. Тщательно смазанные формы обеспечивают легкую, быструю 
без повреждения распалубку изделий. 


Заготовка и укладка арматуры 


Для производсіва издельй из пенобетона применяется арматура в виде се- 
ток и каркасов, сварениых точечной сваркой. Общие размеры сварных сеток и 
каркасов, а также размеры ячеек должны соответствовать рабочим чертежам, 
техническим условиям или ГОСТу. Отклонения от общих размеров сварных сеток 


н каркасов допускаются не более +20, а от размеров ячеек — не более = 10 мм. 

Общие размеры сварных сеток и каркасов измеряются от пересечения осей 
ърайних стержней противоположного наиравления, а при иаличии ма коицах 
стержней крюков или загибов — от касательных к крюку или загибу. Откло- 
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пения сварных сеток и каркасов от плоскости в результате коробления при 
длине элемента до 2 м допускаются не болес 10; при длине более 2 м — не бо- 
лее 15 мм. 

Сталь, применяемая для изготовления арматуры, должна иметь чистую 
поверхность. Окалниу и ржавчину, а также масляные пятна иеобходимо перед 
укладкой в бетон удалять. А 

Сетки и каркасы далжны быгь сварены во всех точках пересечений. Проч- 
ность сварных узлов определяется нспытаинем образцов на срез. Нанменьшая 
загрузка, которую должны выдержать испытываемые образцы сварных узлов 
на срез, порядок испытании к контроль качества сварных сегок н каркасов в 
процессе изготовления должны соответствовать требованним техинческьх усло- 
ий на сварную арматуру для железобетонных конструкций (ТУ 73-53). 

Хранить готовые арматурные каркасы на открытом воздухе без навеса за- 
прещастся. 

В собранную и смазаниую форму укладывают арматуру в виде готових 
сварных сеток и каркасов. Между арматурой и опалубкой всюду должно быть 
выдержапо расстояние, соответствующее толщние защитного слоя. Для этого 
зол арматуру укладывают снециально изготовленные подкладки из пенобетона. . 
Отклонения по толщипе защитного слоя лопускаются не более +5 и —3 мм. 


Формование изделий 


Формаваниє изделий должно выполняться сразу после ириготовления фор- 
мовочноћ массы так, чгобы каждый замес укладывался в формы пе дольше 
16 мни. со времени его приготовления. 

Формы желательно заполнять пенобетонвой смесью ири помощи њриспособ- 
лений, обеспечивающих быстрое дазироваипе н равномерњукь укладку смеси 
Заполнелие форм должио иронзводизьси с иысогы пе более 30 см. 


Для пизтельного заполиевия углов формы һенобегопную массу в этих ме- 
Стах необходимо ироштыковьшать по 1—2 раза. Заполииться фермы пенобетон: 
ной смесью должны за один прием. В случае перерыва процесса заполиеиня 
формы более чем на 5 мин. во пзбежанпе расслоения но позерхносзн рабочего 
шва до перерыва должны быть вставлены через каждые 10—15 см на половину 
своей длины кусочки штукатуркой дранн, камыша илн из другого армируюшегс 
материала. 


Поверхность залптого в форму пенобетона выравнивают рейкой, а при не- 
обходимости на каждую форму устанавливают в поперечном направлении сжи- 
мы нз круглой сталин, чтобы закрепить ширвиу изделий поверху. В поперечном 
найравлении по верху форм укладываюг гакже прокладки иг деревянных ребн. 
чтобы предохранить поверхность изделий от повреждений при устанобье форм 
сверху. Промежугки между прокладками должны быть более 1 м, причем 
прокладки между формами необходимо класть в одпон вервикальпой плоскосви. 
чтобы инжележащие заполненные формы не работали па изгиб. Формы долАны 
хорошо опираться на все прокладки. 


Формованне нзделий можно производить у места устањавки дегоноукла- 
вочиых приспособлений с перемещением форм сразу осле их заливкь к мес гу 
выдерживания до пропаривания; на вагонетках, подающих изделия в пропарач- 
вую камеру; непосредственио в камерах пропаривация (ямного типа). 


Пенобстонная масса, залитая в формы, принудительному уплогнению ке нод- 
Бергаетєя. 


При изготовленни офактуренных стеновых блоков н панелей ввешиий фак- 
турный или облицовочный слой, как правило, укладывается на поддоне формы 
до заливки пенобетонной массы. Состав фактурного бетонного или растворного 
слоя должен обеспечивать надежное сцепление с основным пеиабетоиным телом 
блока или паиели. 


При изготовлении двухслойных вли ребристых изделий из армопенобетоиной 
полкн и выступающих ребер, выполияемых из обычного (тяжелого) цементного 
раствора или бетона, заливка пенобетопной массы должина производиться сразу 
тосле формования выступаюших вииз ребер или иижнего слоя изделия. 
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Твердениз изделий 


Твердение огформоваиных изделий должно протекать в условиях, слесоб- 
ствующих досғнжению пенобетоном распалубочной прочностн в наиболее керол- 
кие сроки при одновременном соблюдеини требований по эксномин цемента. 
Это может быть достигнуто при применении быстротвердеющего цемента, цемён- 
гов высоких марок. ускорителей твердения, либо при обработке изделий паром 
в камерах при ахмасферном давлении. 

Вызревание изделий при естественном твердекин должно протекать при чем- 
пературе не ниже -- 10°С. 

При пропариваниин продолжительпость выдерживания отформованных изде- 
лий до пуска пара устанавливается опыткым путем и должна составляль от 5 до 
12 час. в зависимости 01 объемного веса пенобетона, температуры помещения 
ь иерисл выдерживания, сроков схванявания цемента н нитенсивнос ғи звердения 
пенобегопа в начальный пернод. 

Отформованные изделия в пернод выдерживания необходима предохранять 
от резких колебаний температуры, а также от непосредственного действия сол- 
нечиых лучей, сквозняка, вызывающих интенсивное удаление влаги. При этом 
температура в пехе должна быть ве ниже +4-20°С. Перемещение отформованных 
изделий не допускаегся в период выдерживания. 

По окончании предварительной выдержки вагонеғки с формами водают в 
пропарочные камеры, а ири формовании изделий непосредственно в камерах 
вовышают темперазуру, выпуская пар. 

Передвижение вагонегок нужно произволигь осторожно, избегая толчков 
н боковых ударов. 

В гунпельных камерах с односторонней загрузкой и выгрузкой (одна дверь) 
в конце устанавливают эластичный упорный буфер для предохранения вагоие- 
лок от голчков при вводе нх в камеру. В камерах с двумя дверьми взамен 
буфера устанавливают передвижные гуммированные башмаки. 

Температура в камерах при загрузке изделий не должна превышағь темпе - 
ратуру цеха более чем на 25°. 

Полный цикл ғермовлажностиой обработки происходнт в три периода: повы- 
шенине температуры в камере до опгимальной для постепенного прогрева изде- 
нй; пропаривание при максимальной температуре; снижение температуры н 
остывание изделий. 

Следует учитывать, что пропаривание пенобетона панболее эффективно © 
добавкой танкоизмельченного шлака. В этом случае за время термовлажносгной 
обрабовки можно достигиуть 100% -ной марочной прочности пенобетона. При 
этом последующий процесс твердения обеспечивает н дальнейший росг проч- 
пости. 

Пропаривание изделий нз пенобетона с добавками тонкоизмелеченного шла - 
ка должно производиться по возможносєги при более высокой температуре 
{+90 : 95 ) с обеспечением максимально возможной относительной влажности 
среды (близкой к 100%). Снижение влажиости при пропаривании ниже 55% не 
допускается. 

Скорость повышения в снижения гемпературы определяется объемным ве- 
сом, массивностью изделий и другими факторами, а продолжительность ирогре- 
ва — свойствами ирименяемых вяжущих и добавок, а также заданной относи- 
тельной прочностью, которую иеобходимо достигнуть к концу тепловой обра- 
боткн. 

Пролелжитељьпость периодов инкла зермовлажностной обработки устанав- 
ливастся опытным путем. Орнењтировочно продолжительносгь каждого периода 
можег быть иривита следующ 

повышение температуры до оптимальной — 3,5—5 час. иричем в начале 





повышения — не более 8—10, а в конме — не более 15—20 град/час; 
прогрев ири оптимаљьной земпературе — 12—15 час.; 
спижение темнературы в камере — 2,5—3 час. при перепаде пе болес 25 — 


30 град час. 

В тевлое время года (при темиерагуре воздуха не ниже -- 16°С) допускагт- 
ся сокращенный цикя тевловой обработьи, при которой пенобетон приобретает 
пишь часть заданной прочности, обеспечисающей распалубку с последующим 
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нарастаипем прочности на складе готозай цролукция. Иенобегон после +3коќ 


обработки должен иметь не менее 70°”, проектной прочности. 

В пељях экономии пара при хорошей теплдпзоляции камер и достаточной 
наронепрокицаемости дверей или крышек в камерах ямного типа наи отсеках 
стендон пропаривание пенобетонных изделий келесообразко производнть с с0- 
крашенным пернодом подачи пара. В этом случае иропариванияе изделий прово- 
рится по таким эгапам: 

повышение температуры до оптимальной: 

выдержипаиие изделий при онтимальпой температуре с непрерывной пода- 
чей пара; 

прогрев изделий в гермегически закрытой камере или отсеке стенда без 
подачи пара при синженни темиературы со скоростью не более 2—3 зрад/час до 
конечной температуры прогрева, но не ниже 60—65°С; 

остывание изделий в открытой камере или отсеке стенда. 

Скорость подъема н опускания температуры в первом и последнем этапах 
ирикимаегся, как и при пропарьвании с несокращенным пернодом полачи пара. 

Продолжительность выдерживания изделий при оптимальной температуре 
.с непрерывной подачей пара определяется по формуле 








где Т„ — продолжительность пропаривания изделий, час; 
0 Р 
16 — наибольшая (оптимальная) температура изотермического прогрева; 


о 
1. — нанменьшая температура изотермического прогрева (принимается не 


мекее 60—65°): 
\ — скорость снижения температуры в герметически закрытой камере без 
подачи пара, град/час. 


Съем, обработка и складирование изделий 


Нздељия выгружаюг ву камеры пронаривания во изоежиние возпикновеныя 
реши» п снижения прочности пе ранее, чем через час после се открытия. 

В зимнее время после выгрузки из камеры изделия в формах выдержи- 
ваются в огапливаемом помещении 2—3 часа. В летнее время формы с нзделия- 
ми направляются непосредсовеппа в распазубочное оглелсњне, где пх выдержи- 
вают не менее часа. 

Для распалубки армопенобетонных илит и панелей, а также пенобегонных 
блоков боковые стенки форм снимают юли открывают (Б зависимости ог кон- 
струкцип форм) в изделия, подхваченные крюком крана или зельфера за петли, 
вынимают из формы и отправляют на склад, а ири необходимость — в пех дла 
отделки фактурного или облицовочного слоя. 

Во время распалубки на боковую грань каждого изделия наносят дату из- 
готовления, номер партин » марку ио соответствукнцим ГОСТам или техниче- 
ским условиям. Для изделий, работающих на изгиб, на верхней поверхности 
проставляют несмываемой краской надпись «верх». 

Отделка в стеновых блоках вн панелях фактурного иль облиновочного слоя 
производится и соответствии с проектом иль по заказу при гемпературе не ниже 
+ 10°С. Факғурпый слой изделий ремонтируюь бетоном иль растиором такого же 
состава, как и бетона или раствора факгурного слоя. 

Если прочиость изделий после тепловлажностной обработки недостаточна, 
их выдерживают под навесом, а в зимнее время — в неху ири вемпературе не 
ниже --10°С до приобретения необходимой оънускной прочности. 


До поступления на склад готовой продукции все изделия подлежаь приемке 
ОТК. 

Готовые изделия храняг на складе под навесом в штабелях рассоргпрован- 
ными по зицам и партиям. Проғив каждого штабеля устанавливается габличка 
с соознезстующими надинсями. Просвег между штабелями должен быть не 
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менее 15 см; через каждые два штабеля рекомеидуется оставлять проход шири- 
пой 60 см. Проезды между штабелями должиы обеспечивать удобство вывозки 
пзделий. 

С целью дальнейшего нарастания прочиости после тепловлажностиой обра- 
ботки, особенно в жаркую погоду, изделия иеобходимо в течение 5—6 дней 
поливать водой. Поэтому иа складах необходимы поливочныє устройства. Кро- 
ме этого, склады должны быть оборудованы подъемио-траиспортиыми механиз- 
мамл. 

При погрузке, разгрузке и перевозке изделий следует принимать меры, обе- 
спечивающие нх сохранность. 


Контроль производства изделий 


В процессе нзготовления изделий и сборных деталей из обыкновенного пе- 
нобетона должен осуществляться тщательный снстематический контроль каче- 
ства матерпалов и правильиости технологического режима производства. 

В контроль производства изделий входят: 

проверка соотвезствия требованиям действующих ГОСТов и технических 
условий поступающих матерналов (вяжущее, добавки, арматурная сталь, уско- 
рители твердения, закладные части и др.); 

ежедневиые определення качества пенообразователя, тоикости помола доба- 
вок, сроков схватывания цемента; 

устаиовление дозировки составляющих на замес: пенообразователя н воды — 
в пену: цемента, тоикоизмельчеиных добавок и воды — в раствор; 

проверка ие реже одного раза в час объемного веса и подвижности ячеи- 
стой массы: 

периодическая проверка прочности сварных стыков, правильносги изготов- 
ления арматурных каркасов и сетки, положения арматуры и закладных частей 
в форме с соблюдением требуемого защитного слоя; 

проверка правильности размеров форм после сборки, надлежащей очистки, 
смазки и заполнения форм; 

проверка соблюдення заданного режима тепловлажноствой обработки (тем- 
пературы, влажности и продолжнтельности циклов); 

объемный вес, марки пенобетона и бетоиа или раствора ребер панелей опре- 
деляются на кубиках размером 102<10х 10 см, изготовленных для каждого за- 
гружения камеры (по 6 шт.) и пропаренных одновременно с пзделиями. 

При изготовленьи и испытании качества пены необходнмо тщательно дози- 
ровать пенообразователь н воду; время взбивания пены контролировать по се- 
һундомеру илн песочным часам; испытания с пеной вести беспрерывно (приго- 
товленне и испытание); не переносить пену с места на место, избегать толчков 
и встряхиваний; заполнение прибора ЦНИПС-! пеной производить за один 
прием; записывать температуру и влажность помещеиия. 

При изготовленни и испытании качества ячеистой массы иеобходимо не 
попускать прилипания ячеистой массы к лопастям, стеикам и дну барабаиа; 
формы заливать (заполнять) при непрерывном перемешивании ячеистой мабсы;: 
заливая ячеистую массу в форму. слегка ее уплотиять, протыкая стержнем 
{диаметром 5—6 мм) несколько раз по периметру формы; заполнив форму. 
избыток массы срезать; если образцы при выдержке дали осадку, изменить 
состав ячеистой массы и повторить испытание. 


Контроль качества готовых изделий 


Контроль качества готовых изделий и приемка нх при отправке на склад 
готовой продукции заключаются в проверке соответствия качества изделий тре- 
бованиям соответствующих ГОСТов или технических условий. 

Предприятие-изготовитель не имеет права отправлять изделия, не принятые 
ОТК. При прнемке изделий падо проверить прочность и объемный вес пепобе- 
тана 1 тесчнасть бетона или раствора ребер, произвести виешинй осмотр, про- 
р» Пе лАерь ара: 4 СУ Шену защитного слоя. прочиость н жесткость 
ИЗДЕЛИВ ЕЛЕЮНЕк о» течабе-лна. 


^ 


Определение марк» конструктивного ненобегона, бегона или раствора про- 
изводнгся и соотвезствии с ГОСТ 10131:—62 «Методы оиределепия подвижности 
мь жесткости бегонной смеси». 

Марькй ъеплонлоляцнонного пенобетона считается предел прочности при 
сжатин в кг см2 кубика размером 10 16210 см. Если в результате проверки 
‚марка ненобетона или раствора окажется ниже требуемой, завод обязаи при- 
нять меры, обеспечивающие правильность дозирования бегона в изделиях. Если 
в результате проверки объемиый сес пенобетона не будет соответствовать тре- 
буемему с учетом допуска, то партия бракуется. 


Для определения объемного веса пенобетона образцы-кубики измеряюг 
< точностью до 1 мм, высущивают в специальном шкафу до постоянного веса 
{при темиературе + 105 =-110°С) и взвешивают с ғочностью до 1 г. За величнну 
объемного веса принимается среднее арифметическое трех определений объем- 
ного веса. 


Внешним осмотром и обмерами устанавливаются местные иаплывы, иеров- 
ностн, раковины, сколы и трещины. Обмеры изделий производятся измеритель- 
ными инсгрумеитами, линейкой, стальной рулегкой, штангель-пирһулем, измери- 
гельнымв шаблонами, скобами и т. п. 


Контроль защитного слоя осуществляется непосредственно измерением его 
лииейкой в нзделиях, испытанных до разрушения, а также может определяться 
специальным магнитным ирибором с помощью гамма-лучей иль вырубкой бо- 
розд. 


Испыгание (в необхсдимых случаях) изделий на изгиб производится в со- 
ответствин с требованиями ГОСТа и технических условий. 


Влажность пепобетона проверяют на образцах весом 100—200 г каждый, 
взязых с нделий, псвытавных на изгиб, нз глубины, равной половнне толщины 
изделии в трех точках, расположенных но диагонали: в середине в па расстоя- 
нию по 25 см оз концов изделия. Пробы до испыгакия должны храниться в 
«текляиных банках с нритертыми крышками (эксикаторах). 


Для определения влажносги каждую отобранную пробу взвешивают с точ- 
ностью до 0,1 г, высушнвают в спецнальиом шкафу при температуре +105 –- 











- ИОС до постоянного веса и снова взвешивают с точностью до 0,1 г. 


Влажность каждой пробы в проц. определяется но формуле 


в =; 
о. 


\ 


аде С, — вес пробы до высушивання, г; А 
:— вес пробы после высушивания, г. 
За величину влажности принимают среднее арифмезическое грех определе- 
ний влажности. 
Водопоглощение при необходимости определяют в соответствии с ГОСТ 
5742—61 «Плнты термоизоляцисниые из ячеистого бетона», п. 22. 


Морозостойкость пенобетона для сленовых панелей и блоков определяется 
испытаиием контрольных кубиков по ГОСТ 7025—67 «Материалы стеновые и 
облицовочные. Метолы определения водопоглощения и морозостойкости». 


Маркировка. пасиорғизация, храпенне и неревозка излелий производятся 


по соотБетсовующим стандартам в техническим условиям в зависимости от вида 
изделия. 


Причины брака 


Возникиовение поперечных трещин на изделиях ироисходиг вследствие рез- 
ких толчков при транспортиравании и отсутствия достаточного количества про- 
кладок между формами или нз-за нх неправильной укладкн. 

Возникновение продольных трешин на изделиях н нарушенне сценлення пе- 
нобетона с арматурой пронсходиг из-за ударов нзделий прн перевозке, а также 
из-за резкого повышения или снижения температуры при пронариванни. 
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